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Beschreibung : 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Erzeugung von 
Fasern aus thermoplastischem Kunststoff, wobei zumindest 
ein Schmelzekanal fiir die Zufuhrung von schmelzf liissigem 
Kunststoff vorgesehen ist und wobei eine Diise vorhanden 
ist, die an ihrem Austrittsende zumindest einen Dtisenkanal 
tnit einer Dtisenoffnung fur den Austritt des schmelz- 
flussigen Kunststoff es aufweist. 



VorrichtTingen der vorstehend beschriebenen Art, insbe- 
sondere Melt-Blown-Blaskopf e sind aus der Praxis in ver- 
schiedenen Ausf tihrungsf ormen bekannt. Diese Vorrichtungen 
bzw- Blaskopfe weisen eine Diise auf, an deren Dlisenspitze 

15 Diisenbohrungen zur Verwir klichung der Dusenkanale. einge- 
bracht sind. Die Bohrungen werden dabei direkt auf der 
Spitze der Duse angeordnet. Dabei wird in der Kegel eine 
einzige Reihe von Diisenbohrungen bzw. Dusenkanalen an 
dieser Diisenspitze verwirklicht . Bei diesen bekannten 

20 Vorrichtungen ist die Dichte der Dusenkanale bzw. die 
Lochdichte sehr eingeschrankt . Oftmals sind die erreichten 
Dichten der Dusenkanale bzw. die erreichten Lochdichten 
kleiner als 35 Loch/cm. Im Obrigen ist das Bohren der 
Dusenkanale sehr aufwendig und kostenintensiv. AuBerdem ist 

25 die Bevorratung und das gegenseitige Austauschen einer 
Mehrzahl verschiedener Diisen bzw. Dusenspitzen mit unter- 
schiedlicher Lochdichte unerwiinscht aufwendig und teuer. 
Die aus der Praxis bekannten Vorrichtungen sind deshalb 
verbesserungsbediirf tig . 
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Der Erfindung liegt das technische Problem zugmnde, eine 
Vorrichtung der eingangs genannten Art anzugeben, die eine 
hohe Dichte von Diisenkanaien bzw. eine hohe Lochdichte auf- 
weist und die sich im Hinblick auf das Variieren der Art, 
5 GroBe und Anordnung der DtisenkanSle durch Einfachheit und 
Flexibilitat auszeichnet • 

Zur L5sung dieses technischen Problems lehrt die Erfindung 
eine Vorrichtung zur Erzeugung von Fasem aus thermo- 
10 plastischem Kunststoff , 

wobei zumindest ein Schmelzekanal fur die Zufuhrung von 
schmelzf Itissigem Kunststoff vorgesehen ist^ 

15 wobei eine Duse vorhanden ist, die an ihrem Austrittsende 
zumindest eine Reihe von Dusenkanalen mit Diisenof f nungen 
fiir den Austritt des schmelzf lussigen Kunststoffes auf- 
weist, 

20 wobei in das Austrittsende der Dlise Bohrungen eingebracht 
sind, in welche Bohrungen jeweils zumindest ein Formk5rper 
f ormschlUssig eingepasst ist 

und wobei im Kontaktbereich zwischen Formkorper und Bohrung 
25 zumindest ein DUsenkanal eingebracht ist. Die Erfindung 
umfasst grunds^tzlich auch eine Vorrichtung mit einer Dtise, 
die lediglich eine einzige Dusenoffnung fur den Austritt 
des schmelzf liissigen Kunststoffes aufweist. 



30 



Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die erf indungsgemafie 
Vorrichtung aus einem Blaskopf besteht, der den Schmelze- 
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kanal und die Duse aufweist. - Bei den mit der erfindungs- 
gemafien Vorrichtung erzeugten Fasern handelt es sich 
insbesondere urn Filamente, d. h. Fasern mit groller, 
theoretisch unendlicher Lange. Grundsatzlich kannen mit der 
Vorrichtung aber auch kUrzere Fasern hergestellt werden. 
Die erf indungsgemali erzeugten Fasern konnen vor allem zur 
Herstellung von Vliesen bzw. von vliesartigen Flachen- 
produkten dienen. 

Nach bevorzugter Ausfiihrungsf orm umfasst die erfindungs- 
gemaBe Vorrichtung Zuf iihrungseinrichtungen fur Blasluft, 
die mit der Maftgabe angeordnet sind, dass die Blasluft auf 
die aus den Dusenkanalen austretenden Kunststoff strange 
unter einem spitzen Winkel auftrifft. Zweckmaftigerweise 
sind an gegenuberliegenden Seiten der Duse bzw. Dusenspitze 
Stromungskanale fur die Blasluft vorgesehen, die sich vor- 
zugsweise uber die gesamte Breite der Vorrichtung bzw. der 
Duse erstrecken. Bevorzugt werden also Blasluf tf lachen- 
strahlen erzeugt, die auf die aus den Dusenkanalen aus- 
tretenden Kunststoff strange unter einem spitzen Winkel auf- 
treffen. Diese Blasluf tflachenstrahlen kGnnen auch aus 
einer Reihe von eng nebeneinanderliegenden Diisenbohrungen 
als Einzelstrahlen austreten, die sich dann zum Blasluf t- 
f lachenstrahl erganzen. Vorzugsweise treffen auch die von 
gegenuberliegenden Seiten der DUse einwirkenden Blasluft- 
f lachenstrahlen spitzwinklig aufeinander. Nach einer 
bevorzugten Ausfiihrungsf orm der Erfindung werden die aus 
den Dusenkanalen austretenden Kunststoff strange von in 
Bezug auf die Dusenkanale symmetrischen Blasluf tflachen- 
strahlen angeblasen und unterzogen. 
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Nach sehr bevorzugter Ausf uhrungsf orm, der im Rahmen der 
Erfindung ganz besondere Bedeutung zukommt, ist das Aus- 
trittsende der Duse bzw. die Dusenspitze abgeflacht ausge- 
bildet und die Duse bzw. Dtisenspitze weist eine ent- 
5 sprechende Austrittsf lache auf, in der die Bohrungen fur 
die Fonnk5rper angeordnet sind bzw, munden. T^geflacht 
meint hier^ dass die Duse nach unten hin nicht spitz 
zulauft wie bei einem liblichen Melt-Blown-Blaskopf , sondern 
dass die Spitze gleichsam abgeschnitten ist. Vorzugsweise 

10 ist die an der Diise bzw. Dusenspitze ausgebildete Aus- 
trittsflache senkrecht Oder im Wesentlichen senkrecht zu 
den Dusenkanalen bzw. zur Austrittsrichtung der aus den 
Dlisenkanalen austretenden Kunststoff strange angeordnet. Es 
liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Dusenkanale und die 

15 Bohrungen fur die Formkorper die Austrittsf lache am 
abgeflachten Austrittsende der Diise mit dem Schmelzekanal 
verbinden. Vorzugsweise sind am Rande.'der Austrittsf lache 
aus der Austrittsf l^che hervorragende Leitflanken verge- 
sehen^ die an gegentiberliegenden Seiten der Austrittsf lache 

20 angeordnet sind. Es liegt auch im Rahmen der Erfindung, 
dass Blasluf tkanaie fiir die ZufUhrung von Blasluft in der 
Austrittsf lache munden. Die Abflachung der Duse bzw. 
Dusenspitze kann aerodynamisch durch die vorgenannten 
Leitflanken und ggf. die in der Austrittsf lache mundenden 

25 Blasluft kanale gleichsam neutralisiert bzw. kompensiert 
we r den . 

Nach sehr bevorzugter Ausf iihrungsf orm der Erfindung wird 
der zumindest eine Diisenkanal in die AuJienoberf lache des 
30 Formkorpers eingebracht. Der DUsenkanal befindet sich also 
im AuBenmantel des Formkorpers und ist gleichsam in den 
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Aulienmantel graviert, Es liegt im Rahmen der Erfindung, 
dass mehrere Diisenkanale in der Aufienoberf lache eines Form- 
korpers eingebracht sind und zweckmaBigerweise iiber den 
Umfang oder einen Teil des Umfangs dieses Formkorpers ver- 
teilt angeordnet sind. ZweckmaBigerweise sind die Diisen- 
kanale als in die Aufienoberf lache des Formkorpers einge- 
brachte Schmelznuten ausgefuhrt^ die vorzugsweise im Quer- 
schnitt U-formig oder halbkreisf ormig ausgebildet sind. 

Nach sehr bevorzugter Ausf iihrungsf orm, der im Rahmen der 
Erfindung ganz besondere Bedeutung zukommt^ verjungt sich 
ein Formkorper in Bezug auf seine Lange. Lange meint hier 
die Ausdehnung des Formkorpers in Richtung der Langsachse 
der Bohrungen bzw. der Diisenkanale. Vorzugsweise findet 
eine Verjiingung des Formkorpers zum Auslirittsende der Diise 
bzw. zur Austrittsf lache hin statt . ' Der Querschnitt des 
Formkopers wird also bevorzugt ziim Austrittsende bzw. zu 
den Austrittsof fnungen der Dusenkanale hin"~kieiner bzw. 
schmaler. Dadurch kann der Formkorper durch den anstehenden 
Schmelzedruck lagesicher in der ihm zugeordneten Bohrung 
fixiert werden. - Nach einer Ausf uhrungsf orm der Erfindung 
ist ein Formkorper im Querschnitt kreisrund ausgebildet. 
Nach sehr bevorzugter Ausfuhrungsf orm^ der im Rahmen der 
Erfindung ganz besondere Bedeutung zukommt, ist ein 
Formkorper kegelstumpf f 5rmig ausgebildet. Der Formkorper 
weist dann also zweckmaBigerweise eine konusartige Verjun- 
gung zum Austrittsende bzw. zur Austrittsf lache hin auf. 
Grundsatzlich kann ein Formkorper aber auch als Quader, als 
Prisma oder dergleichen ausgebildet sein. 
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Es liegt im Rahmen der Erfindung^ dass sich zumindest eine 
Reihe von Bohrungen (far die Formkorper) am Austrittsende 
uber die Breite der Vorrichtung bzw. der Dtise erstreckt. 
ZweckmaBigerweise handelt es sich um eine lineare bzw. 
geradlinige Reihe. Nach einer Ausfiihrungsf orm der Erfindung 
erstrecken sich zwei zueinander versetzte Reihen von 
Bohrungen uber die Breite der Dtise. Grundsatzlich kann im 
Rahmen der Erfindung auch nur eine einzelne Bohrung fur. 
einen einzelnen Formkorper vorgesehen sein. 

Der Grundkorper der Vorrichtung bzw. die Dtise kann einer- 
seits aus einem Metall, vorzugsweise aus Stahl bestehen. Es 
liegt aber auch im Rahmen der Erfindung, dass die Duse ganz 
Oder teilweise aus einem thermisch isolierenden Material, 
beispielsweise aus Keramikmaterial besteht. Die Formkorper 
bestehen zweckmafiigerweise aus dem Material^ aus dem auch 
die Dtise besteht. 

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass bei der 
erf indungsgemafien Vorrichtung eine Vielzahl von Dusen- 
kanaien auf relativ kleinem Raum verwirklicht werden 
k5nnen. Erf indungsgemali kann eine tiberraschend hohe 
Lochdichte von bis zu 100 Dusenkanalen pro cm oder h5her 
erreicht werden. Neben solchen hohen Lochdichten, die 
insbesonde re ftir die Herstellung von Feinstfasern vorge- 
sehen werden, konnen auch relativ geringe Lochdichten von 1 
bis 2 Loch/cm (1 bis 2 Dtisenkanale pro cm) problemlos 
verwirklicht werden. Diese letztgenannte Anwendung ist 
beispielsweise ftir Zwischenprodukte zwischen Melt-Blown- 
Produkten und Spinnvliesprodukten zweckmaJiig. Hervorzuheben 
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ist, dass die Dusenkanale auf einfache, wenig aufwendige 
und kostengunstige Weise realisiert werden konnen. 

Nach einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm der Erfindung konnen 
die Formkorper, an deren AuBenoberf lache die Diisenkanaie 
vorgesehen sind, ausgewechselt werden. Auf diese Weise kann 
einfach und problemlos die Anzahl^ Anordnung und Grofie der 
Dusenkanale variiert werden. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer lediglich ein 
Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung naher er- 
lautert. Es zeigen in schematischer Darstellung: 

Fig. 1 einen Schnitt durch eine erf indungsgemaBe Vor- 
richtung und 

Fig . 2 den Gegenstand nach Fig - 1 aus Richtung des 
• Pfeiles A. 

Die Figuren zeigen eine Vorrichtung zur Erzeugung von 
Fasern aus thermoplastischem Kunststoff, die aus einem 
Blaskopf 1 mit einer Diise 2 besteht. Es ist ein Schmelze- 
kanal 3 fiir die Zufiihrung von schmelzf lussigem Kunststoff 
vorgesehen. Die Duse 2 weist an ihrem Austrittsende 4 eine 
. Mehrzahl. . von , Dusenkanalen 5 .,mij: . Diisenof f nungen .,6 . fvir. den 
Austritt des schmelzf liissigen Kunststoff es auf. Es sind 
fernerhin Zuf UhrungskanSle 7 fur Blasluft mit der MaBgabe 
angeordnet, dass die Blasluft auf die aus den Diasenkanalen 
5 austretenden (nicht dargestellten) Kunststoff strange 
unter einem spitzen Winkel auftrifft. Die Zuf iihrungskanale 
7 erstrecken sich vorzugsweise und im Ausfuhrungsbeispiel 
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uber die gesamte Breite der Vorrichtung bzw. der Duse 2 
(d. h. in Richtung senkrecht zur Papierebene) . Die Zu- 
fiihrungskanale 7 werden im Obrigen durch gegenuberliegende 
und die Austrittsof f nung 8 bildende Dusenlippen 9 begrenzt. 
5 Die Wandungen jeder Dtisenlippe 9 laufen: zur Austritts- 
effnung 8 hin unter einem Winkel a zusammen, der im 
Ausfuhrungsbeispiel etwa 50** betr^gt. Vorzugsweise betrSgt 
der Winkel a 30"* bis 70''. 

10 Erf indungsgemaii sind in das Austrittsende 4 der DQse 2 
Bohrungen 10 eingebracht, in welche Bohrungen 10 vorzugs- 
weise und im Ausfuhrungsbeispiel jeweils ein einziger 
Formkorper 11 f ormschlussig eingepasst ist. Im Kontakt- 
bereich zwischen Formkorper 11 und Bohrung 10 sind im 

15 Ausfuhrungsbeispiel jeweils eine Mehrzahl von Dusenkanalen 
5 eingebracht. In den Figuren ist erkennbar, dass der 
Durchmesser einer Bohrung 10 um ein Vielfaches groiier ist 
als der Durchmesser eines Dusenkanals 5. Die Dusenkanale 5 
sind in die Aulienoberf lache des Formkorpers 11 eingebracht. 

20 Vorzugsweise und im Ausfuhrungsbeispiel haben die Dusen- 
kanale 5 einen U-formigen Querschnitt und bilden somit 
gleichsam Schmelzenuten in dem AuBenmantel des Formkorpers 
11- Nach einer Ausf uhrungsf orm und im Ausfuhrungsbeispiel 
(siehe Fig. 2) sind die DiisenkanSle 5 Uber die Halfte des 

25 Omfanges des FormkSrpers 11, also Uber einen Winkel von 
180"* verteilt angeordnet. Es liegt auch im Rahmen der 
Erfindung, dass die Dusenkanale 5 uber den gesamten Umfang 
des Formk5rpers 11, also uber einen Winkel von 360** 
verteilt vorgesehen sind. GrundsStzlich konnen sich die 

30 Dusenkanale 5 uber einen beliebig wahlbaren Teil des Um- 
fanges eines Formkorpers 11 verteilen. 
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In Fig. 1 ist erkennbar, dass das Austrittsende 4 der Duse 
2 bzw. die Dusenspitze abgeflacht ausgebildet ist und eine 
entsprechende Austrittsf lache 12 aufweist, in der die 
Bohrungen 10 fur die Formkorper 11 munden. Die Bohrungen^ 10 
wie auch die Dusenkanaie 5 verbinden also die Austritts- 
f lache 12 mit deiti Schmelzekanal 3. Vorzugsweise und im 
Ausfuhrungsbeispiel ist die Austrittsf lache 12 senkrecht 
zur Langsachse der Bohrung 10 bzw. zur Langsachse der 
Dusenkanale 5 orientiert. ZweckmalJigerweise erstreckt sich 
die horizontale Austrittsf lache 12 uber die gesamte Breite 
der Duse 2 (d. h. senkrecht zur Papierebene) . 

ZweckmalJigerweise und im Ausfuhrungsbeispiel (Fig. 1) sind 
am Rande der Austrittsf lache 12 aus der Austrittsf lache 12 
herausragende Leitf lanken 13 vorgesehen, die an gegenuber- 
liegenden Seiten der Austrittsf lache 12 angeordnet sind. 
Aufterdem munden im Ausfuhrungsbeispiel (Fig. 1) Blasluft- 
kanale 14 in der Austrittsf lache 12. Es liegt im Rahmen der 
Erfindung, dass die Abflachung der Duse 2 bzw. der Dusen- 
spitze aerodynamisch durch die Leitflanken 13 und/oder die 
Blasluftkanale 14 neutralisiert bzw. kompensiert wird. 

Nach sehr bevorzugter Ausfahrungsf orm verjungen sich die 
Formk5rper 11 in ihrer LSngsrichtung . Vorzugsweise we i sen 
auch die zugeordneten Bohrungen 10 eine Komplementarver- 
jiingung auf, so dass die sich verjungenden Formk5rper 11 
formschlussig in diese sich verjungenden Bohrungen 10 
einsetzbar sind. Zweckmaliigerweise und im Ausfuhrungsbei- 
spiel sind die sich verjungenden Formkorper 11 kegelstumpf- 
f6rmig ausgebildet. Es findet also eine konusartige 
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Verjungung der Formkorper 11 zum Austrittsende 4 der Duse 2 
hin statt. Auf diese Weise konnen die Formkorper 11 durch 
den im Schmelzekanal 3 anstehenden Schmelzedruck lagesicher 
in ihren Bohningen 10 fixiert werden. 

5 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsforiti der Erfindung konnen 
die Formkbrper 11 ausgewechselt werden. D. h. ein Form- 
kSrper 11 kann aus seiner Bohrung 10 entfernt werden und es 
kann ein anderer passender Formkorper 11 in diese Bohrung 

10 10 f ormschlussig eingesetzt werden. Es liegt im Rahmen der 
Erfindung, dass eine Mehrzahl von Formkorpern bevorratet 
wird, die sich durch die Anzahl und/oder die Grofie und/oder 
die Anordnung der Dusenkanale 5 auf ihrer Aulienoberf lache 
unterscheiden. Durch Auswechseln dieser unterschiedlichen 

15 Formkorper 11 kann also die Anzahl und/oder die Grofie 
und/oder die Anordnung der Dusenkanale 5 auf einfache Weise 
variiert werden. 

In der Fig. 2 ist erkennbar, dass zwei Reihen von Bohrxingen 
20 10 fur Formkorper 11 vorgesehen sind. Die Bohrungen 10 der 
beiden Reihen sind dabei jeweils versetzt zueinander ange- 
ordnet . Es liegt auch im Rahmen der Erfindung, lediglich 
eine Reihe von Bohrungen 10 ftir Formkarper 11 vorzusehen 
Oder auch mehr als zwei Reihen von Bohrungen 10 fiir Form- 
25 korper 11 zu verwirklichen. 
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Patentanspriiche : 

1. Vorrichtung zur Erzeugung von Fasern aus thermo- 
plastischem Kunststoff, wobei zumindest ein Schmelzekanal 
5 (3) fur die Zuftihrung von schmelzf Itissigem Kunststoff vor- 
gesehen ist, 

wobei eine Duse (2) vorhanden ist, die an ihrem Austritts- 
ende (4) zumindest eine Reihe von DiisenkanSlen (5) mit 
10 Diisenof fnungen (6) fiir den Austritt des schmelzf lussigen 
Kunststoff es aufweist, 

wobei in das Austritt sende (4) der Duse (2) Bohrungen (10) 
eingebracht sind, in welche Bohrungen (10) jeweils zu- 
15 mindest ein Formkorper (11) f ormschlussig eingepasst ist 

und wobei im Kontaktbereich zwischen Formkorper (11) und 
Bohrung (10) zumindest ein Diisenkanal (5) eingebracht ist. 

20 2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei Zuf uhrungseinrich- 
tungen fiir Blasluft mit der Mafigabe angeordnet sind, dass 
die Blasluft auf die aus den Dusenkanalen (5) austretenden 
Kunststoff strange unter einem spitzen Winkel auftrifft. 

25 3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wobei das 
Austrittsende (4) der Duse (2) abgeflacht ausgebildet ist 
und eine Austrittsf lache (12) aufweist^ in der die 
Bohrungen (10) munden . 
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4. Vorrichtung nach Anspruch 3, wobei am Rande der Aus- 
trittsflache (12) aus der Austrittsf lache (12) heraus- 
ragende Leitf lanken (13) yorgesehen sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 oder 4, wobei 
Blasluftkanaie (14) in der Austrittsf lache (12) miinden. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5^ wobei der 
zumindest eine Dusenkanal (5) in die AuBenoberf lache des 
Formkorpers (11) eingebracht ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, wobei der 
Fprmkorper (11) sich in Bezug auf seine Lange verjungt. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 1, wobei der 
Formkorper (11) kegelstumpf f ormig ausgebildet ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, wobei sich 
zumindest eine Reihe von Bohrungen (10) am Austrittsende 
(4) uber die Breite der Duse (2) erstreckt. 
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Zusammenf assung : 



Vorrichtung zur Erzeugung von Fasern aus thermoplastischetn 
Kunststoff, wobei zumindest ein Schmelzekanal far die 
Zufuhrung von schmelzf lussigem Kunststoff vorgesehen ist. 
Es ist eine Duse vorhanden, die an ihrem Austrittsende 
zumindest eine Reihe von DusenkanSlen mit Dusenof f nungen 
ftir den Austritt des schmelzf liissigen Kunststoffes auf- 
weist. In das Austrittsende der Duse sind Bohrungen ein- 
gebracht, in welche Bohrungen jeweils zumindest ein Form- 
korper f ormschlussig eingepasst ist. Im Kontaktbereich 
zwischen Foriukorper und Bohrung ist zumindest ein Diisen- 
kanal eingebracht . 

Zu verof f entlichen mit Fig. 1. 



